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В связи с динамичным развитием торговли и обострением конкуренции 

возникает необходимость использования инновационных подходов в марке-

тинге, основанных на развитии и поддержании долгосрочных отношений с 

клиентами, формировании их лояльности. Независимо от сферы деятельно-

сти фирмы, привлечение новых потребителей обходится ей в 5–10 раз доро-

же, чем удержание уже существующих. В то же время затраты на привлече-

ние клиента окупаются, главным образом, за счет повторных покупок.  

Если измерять лояльность количественным показателем, то самой объ-

ективной оценкой будет «размер скидки, которую конкурент должен пред-

ложить, чтобы переманить клиента». Если эта «скидка» колеблется в преде-

лах 35 %, то клиент совершенно нелоялен к компании, лояльностью является 

иммунитет к скидкам до 20–25 %. 

Традиционно выделяют поведенческую и воспринимаемую лояльность. 

Мониторинг метрик поведенческой лояльности осуществляется путем на-

блюдения за поведением клиента. В свою очередь, эмоциональная лояль-

ность выражается в уровне удовлетворенности и осведомленности о дея-

тельности фирмы. 

Существует ряд программ лояльности, направленных на предоставле-

ние покупателям выгод. Среди них выделяют дисконтные программы, розы-

грыши призов, бонусные программы поощрения. Данные методы использу-

ются как в качестве единой программы лояльности, так и в рамках целевых 

предложений. 

Сегодня все больше фирм направляют свои усилия на мотивацию своих 

покупателей. Исключением не является и СП ЗАО «Милавица». Одной из 

главных корпоративных ценностей «Милавица» называет клиентоориенти-

рованность, поэтому приоритетом ее деятельности является поддержание 

долговременных отношений со своими клиентами. 

В «Милавице» разработана программа лояльности – дисконтная  систе-

ма, подарочные сертификаты, акции и распродажи. Одними из таких акций 

были «День белья», «Milavitsa Велофест». 

Таким образом, компания «Милавица» является ярким примером со-

временного предприятия, основополагающим принципом работы которого 

является формирование и укрепление лояльности покупателей, благодаря  

чему ее знают и любят более чем в 25-ти странах мира.   
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Resistance spot welding is widely used in modern industry. The reason for it 

is its high labor efficiency, low power consumption, absence of filler materials and 

shielding atmospheres and good hygienic conditions of work and relatively easy 

robotization of the process.  

This welding method can be applied only to overlap joints at a comparatively 

big width of the overlap, which equals from 7 to 12 thicknesses of the billets to be 

welded. The type of welding under consideration is usually used for joining of 

parts up to 6 mm thick, and sometimes up to 10 mm thick. Increase in thicknesses 

will provoke serious difficulties concerning substantial current bridging and reduc-

tion of service life of electrodes. Moreover, it can lead to the detrimental effect of 

bending moment on performance of welded joints. Increase in thicknesses of the 

parts welded causes increase in capacity of the equipment used for resistance spot 

welding. 

Increase in performance characteristics of spot welded joints, including their 

static and cyclic strength, can be achieved with an interlayer of glue introduced in 

the lap area between the parts welded. However, the approach will not be so effi-

cient if thickness of the parts welded increases. 

Special edge preparation in the form of bevels should be used over the entire 

overlap area to partially eliminate the detrimental effects related to increase in 

thickness of the parts welded by the resistance spot welding process. Sizes of the 

joint were taken from the recommendations of study for the 5 + 5 mm thickness. 

Geometry of the proposed joint was chosen so that clearances between the 

electrode tips in both variants were similar and equal to 10 mm. 

Examination of macrostructure showed that the cast nugget extends along the 

contact plane of the billets, and the welded joint is free from any defects caused by 

the presence of bevels in the parts welded. 

It should be noted in conclusion that edge preparation in the form of bevels 

ensuring an inclined position of the mating planes reduces the equipment power 

consumption in formation of a weld spot, harmful influence of bending on the 

load-carrying capacity of the welded joint in resistance spot welding, and degree 

of non-uniformity of distribution of the shear and tear forces across the cast nugget 

section. 

  




